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(57) Abstract: The invention concerns a method and an installation for producing a spunbonded fabric, characterised in that it 
consists in: producing a spunbonded lap (5) against the surface of which is delivered at least a web (VI and/or V2) of discontinuous 
fibres, obtained by carding. The formed complex is compacted by pressing and is continuously transferred onto a line (10) for water 
jet binding u-eatment, driving the fibres in the direction of thickness, the fibres which are bound together like a splice between and 
around the continuous filaments while remaining visible at the surface. After drying, the final product is obtained. 

(57) Abrege: Precede et installation pour la realisation d'un non-tisse de type " spunbond Selon Finvention, on realise une nappe 
(5) de type " spunbond " contre une face duquel on delivre au moins un voile (V 1 et/ou V2) de fibres discontinues, obtenu par cardage. 
Le complexe forme est compact^ par pressage et, en continu, il est transfere sur une Ugne (10) de traitement de liage au moyen de 
jets d'eau. entrainant les fibres dans le sens de Tepaisseur, fibres qui se lient I la fa<?on d'une epissure entre et aulour des filaments 
continus tout en restant visibles en surface. Apres sechage, le produit est r^ceptionne . 
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PROCEDE POUR LA REALTSATTON D'TTN M ATERTATT NQN TTSSE. 
TNSTATJ ATTON POIJR SA MTSE EN (ETJVRF FT NON TTSSF ATNST 

OBTENU. 
5 nnmaine Technique 

Depuis des decennies, il a ete propose de remplacer des nappes textiles 
traditiotmelles (tissus, tricots) par des structures dites « non-tisses » qui, d'une 
maniere generale, peuvent etre ciassees en trois grandes categories, resultant de 
leur processus meme de fabrication, a savoir : 

10 « les non-tisses dits par « voie humide » produits selon une technologie 
proche de la fabrication du papier ; 

. les non-tisses dits par « voie seche » constitues de fibres discontinues, 
naturelles ou chimiques, obtenues par cardage, nappage ou tout autre 
materiel de preparation textile ; 

15 .les non-tisses dits par « voie fondue » constitues de filaments chimiques 
continus et couramment designes sous le nom generique de « spunbond ». 



La presente invention conceme un perfectionnement apporte a la technologie 
permettant de realiser de telles nappes non tissees de type « spimbond » et 
20 conceme plus specifiquement un procede, ime installation et un nouveau type de 
produit obtenu par la mise en oeuvre de ces moyens, produit ay ant T aspect et les 
proprietes tels que toucher, caracteristiques mecaniques, souplesse, proches d'un 
textile conventionnel, tissu notamment. 



25 Techniqtiw antgricttrw 

La production de nappes non-tisses de type « spunbond » remonte a des 
decennies conraie cela ressort notamment des brevets GB-A-932 482, US-A-3 286 
896 qui sont parmi les documents les plus anciens la decrivant 



30 D'une maniere generale, une telle technique consiste : 

a extruder un polymere organique fondu, voire meme dissout, a travers une 
filiere percee de trous, de maniere a former im faisceau ou rideau de filaments ; 

^ puis, a orienter les filaments extrudes par etirage au moyen d'un ou 
plusieurs dispositifs a jets de fluide, notamment a air comprime, 
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_ et enfin, a recevoir le faisceau de filaments sous la forme d'une nappe sur 
un tapis transporteur mobile, en general soumis a une source d' aspiration, et dont la 
Vitesse est reglee en fonction des caracteristiques que Ton souhaite obtenir, 
grammage notamment. 

5 

Apres realisation, et en general en continu, la nappe est consolidee, par 
exemple en effectuant un calibrage ou un calandrage, de preference a chaud, de 
sorte que les filaments elementaires soient lies les uns aux autres. 

10 Par suite, de tels non-tisses « spunbond », qui presentent de tres bonnes 
caracteristiques mecaniques equivalentes a des tissus conventionnels, ont trouve un 
large developpement dans de nombreux secteurs techniques, par exemple en vue de 
les utiliser comme substrats d'enduction, elements de renfort de complexes 
employes notamment pour realiser des stratifies, des produits techniques tels que 

15 revetements d*etancheite, comme couches anti-contaminantes dans le domaine des 
travaux publics, pour de nombreuses applications en tant que geotextiles.... 

En revanche, leur utilisation dans le domaine des applications textiles 
conventionnelles, tel qu'habillement, vetements a jeter, materiaux d'essuyage, 
20 ameublement, textiles d'interieur..., ne s'est pas developpee, car une liaison par 
calandrage, qui entraine une themiofusion partielle des fibres, sans deteriorer les 
caracteristiques mecaniques du produit, detrait en revanche la souplesse, le toucher 
et I'aspect textile. 

25 Dans le cadre de la consolidation des nappes « spunbond », outre im 
traitement par calibrage ou calandrage tel que precite, il a egalement ete envisage 
de faire subir a de telles nappes un traitement d'aiguilletage, soit conventionnel au 
moyen d' aiguilles a barbes, soit par jets de fluide. 

30 De tels traitements sont fi-equemment utilises lorsque Ton souhaite realiser 
des complexes constitues d'une superposition de nappes fibreuses discontinues 
comportant eventuellement un renfort interne, tel qu'un tissu, tricot, nappe 
unidirectionnelle ou bidirectionnelle constituee d'une ou plusieurs series de fils 
paralleles ou non. 

35 
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En revanche, du moins a la connaissance du Demandeur, ces techniques 
d'aiguilletage n'ont jamais ete proposees en vue de resoudre le probleme de la 
consoUdation d'une nappe « spunbond » en tant que telle, tout en conununiquant a 
une telle nappe les caracteristiques de souplesse, toucher... des textiles 
5 conventionnels 

En effet, si un traitement d'aiguilletage par aiguilles a barbes etait applique a 
une nappe « spunbond » seule, cela pent entrainer une rupture des filaments 
continus qui constituent une telle nappe et, en consequence, cela pent deteriorer les 
10 caracteristiques mecaniques qui sont Tun des principaux avantages de tels 
materiaux. 

Concemant I'utilisation d'un traitement conventionnel de liage par jets de 
fluide, eau notanunent, une telle technologie n'est pas adaptee. En effet, il est bien 
15 connu que dans de telles nappes spunbond constituees de filaments continus, ceux- 
ci sont difficiles a deplacer les uns par rapport aux autres. En consequence, il est 
pratiquement impossible d^envisager d'obtenir avec une telle technologie une 
nappe « spunbond » ayant une cohesion comparable a celle que Ton obtient par 
calandrage, et ce, sans affecter les proprietes mecaniques du materiau. 

20 

Expose de IMnventinn 

Or on a trouve, et c'est ce qui fait Tobjet de la presente invention, un 
precede perfectionne qui permet de realiser de telles nappes non tissees de type 
« spunbond », parfaitement liees, presentant des caracteristiques mecaniques 
25 elevees (resistance a la traction, a la dechirure...) equivalentes a des nappes 
« spunbond » consolidees par calandrage a chaud, et qui, par ailleurs, presentent 
I'aspect, le toucher et la souplesse d'un textile conventionnel, tel qu'un tissu. 

D'une maniere generale, le procede selon Tinvention permettant d'obtenir 
30 un non-tisse de type « spunbond » ayant Taspect et les proprietes d'un textile 
conventionnel, consiste, en continu : 

- a realiser une nappe de type « spunbond », le faisceau de filaments 
continus extrude et etire etant receptionne sur un tapis transporteur mobile sous la 
fomie d'une nappe non liee ; 
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_ a delivrer, centre au moins une face de la nappe « spunbond » ainsi 
foraiee, un voile de fibres discontinues - naturelles et/ou artificielles et/ou 
synthetiques obtenu par cardage ou autre technique conventionnelle ; 

^ a compacter par pressage le compiexe ainsi forme ; 
5 - a transferer, toujours en continu, ledit compiexe sur une ligne de 

traitement de liage au moyen de jets d'eau, agissant contre la ou les surfaces du 
compiexe constitue de fibres discontinues, entrainant lesdites fibres dans le sens de 
Tepaisseur, fibres qui se lient a la fafon d'une epissure entre et autour des 
filaments continus tout en restant visibles en surface ; 
10 - a proceder a un traitement de sechage ; 

« puis a receptionner le produit fini. 

II convient de noter que, conformement a Tinvention, avant d'effectuer 
r operation de liage hydraulique, on procede a un compactage par pressage de 
15 Tensemble constitue par la superposition de la ou des couches de fibres 
discontinues qui recouvrent ou emprisonnent entre elles la nappe « spunbond » 
produite. 

Un tel compactage, qui pent etre realise par tout moyen approprie, tel que 
20 notamment au moyen d'un rouleau presseur, ne peut en aucun cas etre assimile a 
une operation de calandrage etant donne qu'il est realise a firoid. 

Conformement a 1' invention, un seul voile de fibres discontinues peut etre 
associe au voile a la nappe de type « spunbond », ledit voile de fibres discontinues 
25 pouvant etre delivre soit en amont de la zone de formation du voile « spunbond » et 
etant amene sur le tapis transporteur sur lequel sont deposes les filaments 
provenant de T installation « spunbond », filaments qui se repaitissent done a la 
surface de ce voile, soit, delivre en aval de la zone de formation du voile de 
filaments continus. 

30 

Selon une forme de realisation proprement dite, la nappe de type 
« spunbond » est recouverte sur ses deux faces par un voile de fibres discontinues, 
produits Tun en amont de la zone de formation du voile « spunbond », Tautre en 
aval, la nappe de filaments continus se trouvant done emprisonnes en sandwich 
35 entre les deux couches de fibres discontinues. 
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Dans un tel cas, le complexe ainsi constitue de trois couches, est, apres 
compactage parpressage, transfere, toujours en continu, surune ligne de traitement 
de liage au moyen de jets d'eau, jets qui agissent successivement contre les 
5 surfaces desdits complexes en entrainant les fibres discontinues dans le sens de 
I'epaisseur, fibres qui se lient a la fa9on d'une epissure entre et autour des 
filaments continus tout en restant visibles sur les deux faces exterieures. 

Par ailleurs, apres I'operation de liage par jets d'eau et avant sechage, il est 
10 possible d'efifectuer un traitement complementaire de « textilisation » (realise par 
exemple conformement aux enseignements du brevet EP-059 608), consistant a 
transferer le complexe lie sur un convoyeur constitue par une toile grossiere et a 
soumettre la nappe a Taction de jets d'eau obtenus par I'intermediaire d'un 
ensemble comprenant essentiellement un tambour perfore rotatif, a I'interieur 
15 duquel est dispose un injecteur alimente en eau sous pression, cet ensemble 
produisant des jets reorientant les fibres, un ensemble d'aspiration pour 
I'elimination de I'eau etant prevu en dessous du convoyeur. 

L 'invention conceme egalement une installation permettant la mise en 
20 oeuvre en continu du precede precite. 

D'une maniere generale, une telle installation comporte, disposes en ligne : 
_ un ensemble de formation, sur un tapis transporteur, d'une nappe de 
filaments continus de type « spunbond » ; 

25 _ au moins une carde ou autre systeme equivalent permettant de delivrer 

contre au moins une face de la nappe « spimbond » produite un voile de fibres 
discontinues ; 

_ des moyens de pressage du complexe forme suivis d'une zone de 
traitement au moyen de jets de fiuide, agissant au moins contre la surface 
30 recouverte de fibres discontinues et entrainant lesdites fibres dans le sens de 
I'epaisseur, fibres qui se lient a la fa9on d'une epissure entre et autour des 
filaments continus, tout en restant visibles en surface ; 

_ des moyens de sechage et de reception du complexe He. 
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Eventuellement, une telle installation comporte, entre les moyens de liage 
par jets d'eau et les moyens de sechage, un ensemble de textilisation produisant des 
jets reorientant les fibres. 

5 Par rapport aux nappes « spunbond » produites anterieurement, T article 

obtenu se caracterise en ce que les filaments continus qui le composent sent 
associes a des fibres discontinues, fibres qui recouvrent la nappe a base de 
filaments continus et penetrent a Tinterieur de cette demiere en se liant autour 
desdits filaments. 

10 

Un tel produit conserve toutes les caractehstiques mecaniques de 
resistance des nappes spimbond conventionnelles dont la cohesion est donnee par 
un traitement de calandrage, le produit obtenu ayant egalement 1' aspect et les 
proprietes tels que toucher, souplesse comparables a un textile conventionnel. 

15 

II convient de noter que les fibres discontinues qui sont associees a la 
nappe spunbond, peuvent etre de tout type, naturelles ou chimiques, hydrophobes 
ou hydrophiles et ce, en fonction des applications auxquelles le produit est destine, 
la longueur desdites fibres etant comprise entre 5 mm et 60 mm et leur titre 
20 compris entre 0,8 dtex et 6,6 dtex. 

Concemant le grammage du ou des voile(s) de fibres discontinues qui sont 
associes a la nappe spunbond, il pourra varier en fonction des applications, mais 
sera avantageusement compris entre 10 g/m2 et 50 g/m2, une nappe ayant un 
25 grammage inferieur a 10 g/mZ ne permettant pas d'obtenir un liage correct de la 
nappe spunbond, alors qu'une nappe superieure a 50 g/m2 reduit Tinteret 
economique du procede. 

Description sommaire des dessins 

30 L'invention et les avantages qu'elle apporte sera cependant mieux comprise 
grace a la description qui suit et qui est illustree par les figures annexees dans 
lesquelles : 

^ la figure 1 illustre, vu de cote, T ensemble d'une ligne de production 
permettant la mise en oeuvre du procede conforme a 1' invention ; 
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. ia figure 2 est egalement une vue de cote, montrant plus en detail la 
maniere dont est realisee Toperation de liage au moyen de jets d'eau et le 
traitement compiementaire eventuel de textilisation. 

5 Maniere de realiser I'iflvention 

En se reportant aux figures annexees, Tinvention conceme done un precede et 
une installation qui permet de realiser, en continu, un nouveau type de nappes 
« spunbond » constituees de filaments synthetiques continus, nappes qui non 
seulement conservent les proprietes de resistance mecanique (allongement, 
10 resistance a la traction, a la dechirure...), equivalentes a des nappes « spunbond » 
conventionnelles consolidees par calandrage a chaud et qui, par ailleurs, presentent 
Taspect, le toucher et la souplesse d'un textile conventionnel tel qu'un tissu. 

Conformement a T invention, sur une installation destinee par la reference 
15 generale (1), on realise une nappe non-tisse de type « spunbond » selon la 
technique classique qui consiste a extruder un polymere organique fondu, a travers 
une filiere (2) percee de trous de maniere a former un faisceau ou rideau de 
filaments (3). 

20 Apres refiroidissement, permettant d'obtenir la solidification au moins 
superficielle des filaments extrudes (3), ceux-ci sont orientes et etires au moyen 
d'un ou plusieurs dispositifs (4) a jets de fluide a la sortie du ou desquels ils sont 
repartis sur une surface receptrice sous la forme d'une nappe (S). 

25 Conformement a I'invention, pour consolider la nappe « spunbond » (S) ainsi 
formee et donner de la cohesion a cette nappe et des caracteristiques mecaniques 
elevees de resistance a la traction et a la dechirure tout en lui conferant un aspect, 
un toucher et la souplesse d'un textile conventionnel, la nappe « spunbond » (S) est 
receptionnee non pas directement a la surface d'un tapis transporteur (5) soumis a 

30 une source d' aspiration, mais, sur un voile (VI) de fibres discontinues - naturelles 
et/ou artificielles et/ou synthetiques - produit immediatement en amont de 
r installation « spunbond » (1). 

Ce voile (VI) est par exemple realise par I'intermediaire d'un ensemble (6) 
35 conventionnel constitue d'une carde associee eventuellement a un ensemble etaleur 
nappeur, le voile (VI) produit etant delivre au tapis transporteur (5) de 
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rinstallation « spunbond » (1) par un ensemble d' alimentation constitue egalement 
par un tapis transporteur (7). 

Les deux couphes textiles (VI) et (S) superposees passent ensuite, toujours en 
5 etant maintenues sur le tapis transporteur (5), sur un premier ensemble (8), 
constitue par exemple par deux cylindres permettant d'assurer un compactage. 

Par rintermediaire d'un second ensemble (9), tel qu'une carde ou autre 
installation equivalente, on delivre a la surface de la nappe spunbond (S), un 
10 second voile (V2) de fibres discontinues, les trois couches textiles elementaires 
superposees (VI, S et V2) etant a nouveau compactees par pressage entre deux 
cylindres (8). 

Toujours en continu, T ensemble compacte est alors amene sur une ligne de 
15 traitement, illustre plus en detail par la figure 2, designe par la reference generale 
(10) permettant de soumettre ledit complexe a un traitement de liage au moyen de 
jets d'eau, agissant successivement contre les deux surfaces dudit complexe. 

Dans la forme de realisation decrite, un tel ensemble de traitement (10) est 
20 constitue par une unite de liage hydraulique du type aJetlace 2000 » 
commercialisee par le Demandeur et mettant en oeuvre les enseignements du FR-A- 
2 730 246 (US-A-5 718 022), et FR-A-2 734 285 (US-A-5 768 756) au nom du 
Demandeur. 

25 Une telle imite de liage se compose essentiellement d'un convoyeur (1 1) sur 
lequel la structure fibreuse constituee par les trois couches superposees (VI, S et 
V2) est transferee. 

Ainsi que cela ressort plus particulierement de la figure 2, la structure est 
30 compactee entre le convoyeur (11) et un premier cylindre aspirant (12), revetu 
preferentiellement d'une enveloppe microperforee, dont les trous sont disposes de 
maniere aleatoire tel que decrit dans le brevet fi:an9ais 2 734 285. 

Dans une autre forme de realisation, ce cylindre pent etre revetu d'une toile 
35 metallique. 
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Eventuellement au niveau de la zone de compactage entre la surface du 
convoyeur (11) et celle du cylindre (12), la nappe complexe (V1/SA^2), designee 
dans la suite de la description par la reference (N), peut recevoir un premier 
traitement de mouiUage, au moyen d'une rampe (13), illustree en pointiUes a la 
5 figure 2, et qui delivre un rideau d'eau qui traverse le tapis transporteur (1 1) ainsi 
que les nappes superposees. 

Une telle operation de mouiUage n'est cependant pas indispensable. 

10 Le complexe compacte, supporte par le tambour aspirant (12), est alors 
soumis a Taction de jets d'eau provenant d'un injecteur (14), les jets agissant done 
centre la surface constituee par le voile fibreux (VI) et entrainant les fibres qui 
constiment ce voile a I'interieur du complexe. 

15 La rampe ou injecteur (14) disposee parallelement a une generatrice du 
cylindre (12), est une rampe conventionnelle qui permet de creer des jets ou 
aiguilles d'eau ayant un diametre de 100 a 170 microns, les jets etant espaces les 
uns des autres d'une valeur comprise entre 0,5 et 2,2 mm, la pression 
d'alimentation elle-meme comprise entre 50 et 150 bars en fonction du grammage 

20 du complexe. 

Evenmellement, il peut etre envisage de realiser un second traitement par jets 
sur ce premier cylindre (12) au moyen d'un deuxieme injecteur. 

25 A la sortie de ce cylindre (12), le complexe traite est amene a la surface d'un 
second cylindre (15), identique au precedent cylindre aspirant, associe a une ou 
deux series d'injecteurs (16,17) delivrant des jets d'eau qui agissent done sur la 
face de la nappe (N) constituee par le voile (V2). 

30 Lors de ce second traitement de consolidation, les rampes (16,17) creent des 
jets ou aiguilles d'eau ayant un diametre de 100 a 170 microns, lesdits jets etant 
espaces comme precedemment les uns des autres entre 0,5 et 2,4 mm, et la pression 
d'alimentation etant comprise entre 50 bars et 400 bars. 
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L'action des injecteurs (16,17) permet done d'entrainer les fibres du voile VI 
dans Tepaisseur de la nappe (N), lesdites fibres entourant les filaments continus et 
se liant a ces demiers. 

5 A la sortie de cet ensemble, la nappe spun liee, designee par la reference (18) 
pent etre directement amenee a T ensemble de sechage (19) par passage sur un 
tambour chauffant conventionnel (26) avant d'etre receptionne. 

Eventuellement, et ainsi que cela ressort des figures annexees, un troisieme 
10 traitement de liage hydraulique peut etre realise par Tintermediaire d'un troisieme 
tambour aspirant (20) associe a une rampe d'injecteurs (21), dont les jets agissent 
contre la face qui etait constituee par le voile (VI). 

Apres ce demier traitement, un traitement complementaire de textilisation 
15 peut eventuellement etre effectue. Un tel traitement consiste, comme cela ressort 
plus particulierement de la figure 2, a transferer la nappe « spun » liee (18) sur un 
. ensemble realise par exemple conformement aux enseignements du brevet EP 059 
608. 

20 D'une maniere generale, un tel ensemble est constitue par une toile 
transporteuse (22), du type « Fourdrinier», utilisee dans le domaine papetier. Le 
spun lie (18) maintenu sur cette toile, est soumis a Taction d'une serie de jets d'eau 
obtenus par Tintermediaire d'une rampe (23) projetant un rideau d'eau contre la 
surface interne d'un cylindre rotatif perfore (24), ces jets reorientant les fibres. 

25 

Un ensemble d'aspiration (25) pour I'elimination de Teau est bien entendu 
prevu en dessous du convoyeur (22). 

Grace a une telle installation, il est possible soit de realiser des complexes 
30 dans lesquels le voile non tisse de type « spunbond » est associe a deux voiles 
constitues de fibres discontinues, Tensemble des moyens decrits precedemment 
etant mis en oeuvrc, soit de realiser des articles dans lesquels le voile de type 
« spunbond » est associe a un seul voile de fibres discontinues pouvant etre 
distribue soit en amont soit en aval de la zone de formation du voile « spunbond ». 
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Exemplft 1 



Cet exemple utilise la realisation d'un complexe dans lequel le voilo la nappe 
« spunbond » est emprisonne entre deux voiles de fibres discontinues. 

5 

Un tel produit est realise conformement a I 'invention de la maniere suivante : 

Au moyen d'une carde (6) conventionnelle, on realise un voile de fibres (VI) 
pesant 30 g/m^ et compose de 100 % de fibres de viscose de 1,7 dtex et 38 mm de 
10 longueur. 

Ce voile est produit a une vitesse de 100 m/minute. 

En sortie de carde (6), le voile (VI) est transfere sur le tapis recepteur (5) de 
15 r installation (1) de realisation d'une nappe (S) de type « spunbond ». 

La nappe « spunbond » produite est obtenue a partir de polypropylene et est 
repartie sur le voile (VI) de maniere a former une nappe constituee de filaments 
ayant un titre de 1 ,7 dtex, pesant 40 g/m^. 

20 

Les deux couches superposees (VI) et (S) sont comprimees au moyen d'un 
cylindre presseur (8) et un second voile de fibres (V2) reproduit d'une maniere 
similaire au voile (VI), pesant 30 g/m\ est delivre a la surface de la nappe 
« spunbond » (S), les couches superposees etant alors soumises a un nouveau 
25 compactage egalement au moyen d'un cylindre presseur. 

En continu, le complexe forme est amene sur xme ligne de traitement 
comportant une unite de liage hydraulique (10) de type «Jetlace 2000 », 
commercialise par le Demandeur. 

30 

Une telle installation comporte essentiellement un tapis transporteur (11), et 
trois ensembles de traitement par jets comprenant des cylindres aspirants 
(12,15,20) ayant un diametre de 516 mm et revetus d'une enveloppe microperforee 
dont les trous sont repartis de maniere aleatoire tel que decrit dans le brevet 
35 fi-an9ais 2 634 285. A ces tambours aspirants (12,15,20) sont associees des rampes 



wo 00/77286 



PCT/FROO/01428 



12 

d'injecteurs (14,16,17,21) qui agissent contre les surfaces du coinplexe (N) 
constitue par la superposition du voile (VI) du spunbond (S) et du voile (V2). 

La disposition de ces injecteurs est telle que Ton agit successivement contre 
5 les faces opposees du complexe (N). 

Les rampes (14,16,17,21) produisent toutes 1666 jets au metre et sent reglees 
de la maniere suivante. 



Kampes 


Diametre dujet 
en microns (^m) 


Vitesse desjets 
m/seconde 


l^ression 
d'alimentation 


Vitesse en m/mm 
des cylindres 


14 : jets contre VI 


120 ]xm 


144 m/seconde 


lUU bars 


12 : 102m/nimute 


16 : jets contre V^i 


120 ]im 


170 m/seconde 


150 bars 


15 : 103 m/nunute 


17 : jets contre V2 


120 um 


220 m/seconde 


250 bars 


15 : 104 m/mmute 


"ZT: jets contre v i 


120 pm 


Z2U m/seconde 


250 bars 


20 : 105m/nunute 



10 



En aval du dernier systeme de liage hydraulique (20), est dispose un 
ensemble de textilisation constitue par un tapis transporteur (22) realise dans une 
toile en polyester, associee a un ensemble de textilisation proprement dit 
comportant un tambour perfore rotatif (24) a Tinterieur duquel est dispose im 
15 injecteur (23) alimente avec de I'eau a 150 bars. 

Get injecteur (23) produit des jets d'eau de 130 imi de diametre qui reorientent 
les fibres. L'eau provenant de Tinjecteur (23) est recuperee au moyen de 
I'ensemble d'aspiration (25) dispose en dessous du convoyeur (22). 

20 

En procedant dans les conditions precitees, on obtient en sortie de 
r installation, une nappe conforme a T invention qui, apres sechage sur un tambour 
chauffant, pese 95 g/m^, 

25 Cette nappe est parfaitement liee et presente une grande souplesse, un 
toucher, un aspect et des caracteristiques mecauiques comparables a un textile 
traditionnel de grammage equivalent obtenu avec des fibres de meme nature. 



30 
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Cet exemple illustre la mise en ceuvre du precede conforme a I'invention pour 
5 la realisation d'une structure composee d'une nappe de type « spunbond » associe a 
une seule nappe fibreuse qui, dans cette forme de realisation, est fonnee en amont 
de la zone de formation de la nappe « spunbond ». 

Conformement a I'invention, on precede de la maniere suivante. 

10 

Au moyen d'une carde conventionnelle (6), on realise an voile de fibres (VI) 
pesant 20 g/m2 et compose de 100 % de fibres de viscose de 1.7 dtex et 38 mm de 
longueur. 

15 Ce voile est produit a une vitesse de 150 m/min. 

En sortie de carde (6), le voile (VI) est transfere sur le tapis recepteur (5) de 
Tunite spunbond. 

20 Une nappe spunbond (S) constituee de filaments de polypropylene est 
deposee sur le voile (VI). 

Cette nappe spunbond de 25 g/m2 est constituee de filaments de 2 dtex. 

25 Les deux couches superposees (VI) et (S) sont comprimees au moyen d'un 
rouleau presseur (8) formant ainsi un complexe de 45 g/m2 qui est transfere en 
continu sur une unite de liage hydraulique (10) de type «Jetlace 2000 » 
commercialise par le Demandeur. 

30 Cette installation comporte un tapis transporteur (11) et deux ensembles de 
traitement par jets d'eau constitues de cylindres aspirants (12) et (15) suivis d'un 
convoyeur final (22) sur lequel est dispose un dispositif de patteming/textilisation. 

Les deux cylindres (12) et (15) sont reconverts d'lme enveloppe 
35 microperforee dont les trous sont disposes de maniere aleatoire tel que decrit dans 
le brevet fran9ais 2 634 285. 
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A ces cylindres, sont associees des rarapes d'injecteurs (14) (16) (17). 

La disposition de ces injecteurs est telle que Ton agit successivement sur les 
5 deux faces du complexe. 

Les injecteurs produisent tous les 1666 jets d'eau de 120 microns par metre et 
la pression d'eau dans ces injecteurs est respectivement de 60, 80 et 1 10 bars. 

10 La textilisation du complexe lie sur les cylindres precedents est realisee par 
un tambour perfore (23) tel que decrit dans I'exemple precedent dont Tinjecteur est 
alimente a une pression d'eau de 80 bars. 

Apres sechage, le produit final de 45 g/m2 possede d'excellentes 
15 caracteristiques mecaniques, superieures a celles d'un voile spunlace constitue de 
fibres de meme nature. 

L'aspect et la souplesse du voile sont egaiement remarquables, tres superieurs 
a celles d*un spunbond en polj^ropylene ou polyester de grammage equivalent lie 
20 par calandrage* 
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REVENDTCATTON.S 

1/ Precede pour la realisation d'lm non-tisse de type « spunbond » ayant 
I'aspect et les proprietes d*un textile conventionnel qui consiste, en continu : 
5 .a realiser une nappe (5) de type « spunbond », le faisceau de filaments 

continus extrude et etire etant receptionne sur un tapis transporteur mobile sous la 
forme d'une nappe non liee ; 

« a delivrer, contre au moins une face de la nappe « spunbond » ainsi 
formee, un voile (VI et/ou V2) de fibres discontinues, naturelles et/ou artificielles 
1 0 et/ou synthetiques, obtenu par cardage ou autre technique conventionnelle ; 

^ a compacter par pressage le complexe ainsi forme ; 

_ a transferer, toujours en continu, ledit complexe sur une ligne (10) de 
traitement de liage au moyen de jets d'eau, agissant contre la ou les surfaces du 
complexe constituee(s) de fibres discontinues, entrainant lesdites fibres dans le 
15 sens de Tepaisseur, fibres qui se lient a la fafon d'une epissure entre et autour des 
filaments continus tout en restant visibles en surface ; 

. a proceder a un traitement de sechage ; 

« puis a receptionner le produit fini. 

20 21 Procede selon la revendication 1 , caracterise en ce que la nappe (5) de 

type « spunbond » est recouvert sur ses deux faces par un voile (V W2) de fibres 
discontinues, Tun (VI) etant produit directement en amont de la zone de formation 
du voile « spunbond » et etant amene sur le tapis transporteur (1 1) sur lequel sont 
deposes les filaments provenant de Tinstallation « spunbond », lesdits filaments se 

25 repartissant done a la surface de ce voile (VI), le second (V2)etant delivre en aval 
de la zone de formation de la nappe de filaments continus qui se trouve ainsi 
emprisonne en « sandwich » entre les deux couches fibreuses (VI, V2), le 
complexe ainsi fomie etant, apres compactage par pressage, transfere, toujours en 
continu, sur une ligne (10) de traitement de liage au moyen de jets d'eau, agissant 

30 successivement contre les surfaces dudit complexe et entrainant les fibres 
discontinues dans le sens de I'epaisseur, fibres qui se lient a la fafon d'une epissure 
entre et autour des filaments continus tout en restant visibles sur les deux faces 
exterieures. 
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3/ Procede selon Tune des revendications 1 et 2, caracterise en ce que, 
apres I'operation de liage par jets d'eau et avant sechage, on efiFectue un traitement 
complementaire de « textilisation ». 

S 4/ Procede selon la revendication 3, caracterise en ce que le traitement de 

textilisation consiste a transferer le complexe lie sur une toile grossiere (22) et a 
soumettre la nappe a Taction de jets d'eau obtenus par rintermediaire d'un 
ensemble comprenant essentiellement un tambour perfore rotatif (24) a Tinterieur 
duquel est dispose un injecteur (23) alimente en eau sous pression, cet ensemble 

10 produisant des jets reorientant les fibres, un ensemble (25) d'aspiration pour 
I'elimination de I'eau etant prevu en dessous du convoyeur. 

5/ Installation pour la realisation d'un non-tisse de type « spunbond » 

comportant, disposes en ligne : 
15 - un ensemble (1) de formation, sur un tapis transporteur (5), d'une nappe 

(S) de filaments continus de type « spunbond » ; 

au moins une carde (6 et/ou 9) ou autre systeme equivalent permettant 

de delivrer contre au moins une face de la nappe « spimbond » produite un voile 

(VI et/ou V2) de fibres discontinues ; 
20 - des moyens de pressage du complexe forme suivis d'une zone (10) de 

traitement au moyen de jets de fluide, agissant au moins contre la surface 

recouverte de fibres discontinues et entrainant lesdites fibres dans le sens de 

Tepaisseur, fibres qui se lient a la fafon d*une epissure entre et autour des 

filaments continus, tout en restant visibles en surface ; 
25 - des moyens de sechage et de reception de la nappe liee. 

6/ Installation selon la revendication 5^ caracterisee en ce qu'elle comporte 
entre les moyens (10) de liage par jets d'eau et les moyens de sechage, un 
ensemble de textilisation comprenant une toile grossiere (22) destinee a supporter 
30 le complexe lie, associee a un tambour perfore rotatif a Tinterieur duquel est 
dispose un injecteur (23) alimente en eau sous pression, cet ensemble produisant 
des jets reorientant les fibres, un ensemble d'aspiration (25) pour I'elimination de 
Teau etant dispose en dessous du convoyeur. 

35 II Installation selon Tune des revendications 5 et 6, caracterisee en ce 

qu'elle comporte, en amont et en aval de la zone de formation de la nappe 
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« spunbond », des moyens (6,9) pennettant de realiser un voile de fibres, le voile 
(VI) produit en amont etant distribue sur ie tapis transporteur (5) de'la ligne 
« spunbond », le faisceau de filaments extrude et etire etant receptionne 
directement sur ledit voile, le second CV2) etant dispose en aval de la zone de 
5 formation du voile « spunbond » et etant distribue a la surface de ce demier. 

8/ Non-tisse obtenu par la mise en oeuvre du procede selon Tune des 
revendications 1 a 5, caracterise en ce qu'il se compose d'une nappe realisee a 
partir de filaments continus associes a des fibres discontinues, fibres qui recouvrent 
10 au moins une face de la nappe a base de filaments continus et penetrent a I'interieur 
de cette demiere en se liant autour desdits filaments. 
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